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Bei einem Verfahren zum SpritzgieSen von dreischichti- 
gen Spritzlingen mit einer inneren und einer auSeren Schicht 
aus einem Werkstoff "A", und einer mittleren Schicht aus 
einem Werkstoff "B\ der als Gasbarriere fur 0 2 , C0 2 und 
S0 2 sowie Wasserdampf (H-O) geeignet ist, wird eine 
Vorrichtung verwendet, die mindestens ein Formwerkzeug 
mit mehreren Formkavitaten und mindestens eine mit 
Spritzgie&dusen versehene HeiSlauferplatte aufweist. 
Hierbei erfolgt 

- die Zufuhrung des Werkstoffs "A" in die Formkavitaten 

(1.1) des Formwerkzeugs (1) uber einen Ringspalt zwischen 
dem Duseninnenkdrper (2.1) und dem DQsenauBenkorper 

(2.2) jeder SprttzgieBduse (2) und die Zufuhrung des Werk- 
stoffs *B" in die Formkavitaten (1 .1 ) uber eine zentral in dem 
Duseninnenkdrper (2.1) angeordnete Hohlnadel (3) mit ei- 
nem integrierten nicht drehbaren Hohlnadelkolben (4), 

- und die Befullung des in der Hohlnadel (3) gebildeten 
Hohlnadelspeichers (3.1) in vorgefahrener Stellung durch 
eine in der Hohlnadel (3) vorgesehene, senkrecht zu der 
Hohlnadel (3) verlaufende Durchgangsoffnung (6), wahrend 
in zuruckgefahrener Stellung der Hohlnadel (3) die Durch- 
gangsoffnung (6) abg sperrt ist. 
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Beschreibung nach jedem Zyklus immer eine erhebliche Menge des 

Werkstoffs "B" in der Diise und in den unmittelbar daran 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Spritzgie- angrenzenden Kanalen, so daB der schlieBlich in die 

Ben von dreischichtigen Spritzlingen, insbesondere von Kavitaten einzuspritzende Werkstoff M B" iiber einen er- 

Flaschenvorformlingen, mit einer inneren und einer au- 5 heblichen Zeitraum einer zu hohen Temperatur ausge- 

Beren Schicht aus einem Werkstoff "A" beispielsweise setztist. 

PET (Polyethylenterephthalat) und einer mittleren Die DE 27 33 913 Al zeigt einen mehrschichtigen 

Schicht aus einem Werkstoff "B", der als Gasbarriere fur Formkorper sowie ein Verfahren und eine Vorrichtung 

O2, CO2 und SO2 sowie Wasserdampf (H2O) geeignet ist, zu dessen Herstellung. Bei diesem in der 

beispielsweise EVAL (Ethylene Vinyl Alcohol Copoly- 10 DE27 33 913A1 offenbarten Verfahren gibt es aber 

mer), mittels einer Vorrichtung, die mindestens ein keine SchlieBstellung, sondern es stehen immer beide 

Formwerkzeug mit mehreren Formkavitaten und min- Sammelkammern fur die beiden Werkstoffe mit der 

destens eine und n B" uber separate HeiBlaufersysteme Spritzoffnung in Verbindung. Auch eine Absperrung 

den Formkavitaten zugefiihrt werden. Die Erfindung der Durchgangsoffnung fur einen der beiden Werkstof- 

betrifft ferner eine Vorrichtung fur die Durchfuhrung 15 fe ist nicht vorgesehen. Es ist daher keine saubere Tren- 

des Verfahrens* nung der beiden Werkstoffe moglich. Dies ist im ubrigen 

Die Erfindung ist weder auf Flaschenvorformlinge auch gar nicht beabsichtigt Vielmehr wird grundsatz- 

noch auf den Werkstoff PET beschrankt Sie ist auch lich das zweite Kunstharz gemeinsam mit dem ersten 

anwendbar beim SpritzgieBen von Spritzlingen fur be- Kunstharz durch die Spritzoffnung hindurchgespritzt 

liebige andere Zwecke aus beliebigen anderen Kunst- 20 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die vorge- 

stoffen bzw. Kunststoffkombinationen. Beispielsweise nannten Schwierigkeiten zu vermeiden und das ein- 

kann die Erfindung auch beim SpritzgieBen von Mehr- gangs erwahnte Verfahren so auszugestalten, daB sich 

schichtvorformlingen aus der Werkstoffkombination eine erhebliche Verminderung der Wanddicke der inne- 

PET und PEN (Polyethylennaphtalat) Verwendung fin- ren Schicht der Spritzlinge und damit eine wesentlich 

den. Polyethylennaphtalat gehort — wie PET — zu der 25 preiswertere Herstellung der Spritzlinge ergibt, und daB 

Werkstoffgruppe der Polyester, weist jedoch gegenuber eine hohe GleichmaBigkeit und Reproduzierbarkeit der 

PET weitaus bessere thermische Beanspruchungseigen- Wanddicken der inneren Schicht iiber alle Kavitaten 

schaften, allgemeine mechanische Eigenschaften sowie erzielt wird. 

Barriereeigenschaften auf. Dieser noch verhaltnismaBig Die gestellte Aufgabe wird dadurch gelost, daB bei 

neue Werkstoff ist u. a. bereits als Verpackungsmaterial 30 dem eingangs genannten Verfahren 
in der Lebensmittelbranche von den jeweiligen staatli- 

chen Institutionen freigegeben und aufgrund seiner her- — die Zufiihrung des Werkstoffs "A" in die Form- 

vorragenden Eigenschaften geeignet, schon bei verhalt- kavitaten des Formwerkzeugs iiber einen Ringspalt 

nismaBig kleinen Anteilen am Gewicht des Vorform- zwischen dem Diiseninnenkorper und dem Dusen- 

lings die Flaschenqualitat deutlich zu erhdhen. Flaschen 35 auBenkorper jeder SpritzgieBdiise und die Zufiih- 

aus PET/PEN eignen sich beispielsweise besonders fur rung des Werkstoffs "B" in die Formkavitaten uber 

die HeiBabfiillung von Fruchtsaften sowie fur den Ein- eine zentral in dem Diiseninnenkorper angeordne- 

satz in heiBen Landern. te Hohlnadel mit einem integrierten nicht drehba- 

Bei den genannten Vorformlingen bildet die mittlere ren Hohlnadelkolben erfolgt 

Schicht einen Kern und die innere und die auBere 40 — und die Befullung des in der Hohlnadel gebilde- 

Schicht bilden eine geschlossene Haut Hierbei kann die ten Hohlnadelspeichers in vorgefahrener Stellung 

innere Schicht eine Barriereschicht bilden. Barriere- — der SchlieBstellung — durch eine in der Hohlna- 

schichten, insbesondere Gasbarrieren fur O2, CO2 und del vorgesehene, senkrecht zu der Hohlnadel ver- 

SO2 sowie Wasserdampf (H20)sind bei Spritzlingen der laufende Durchgangsoffnung erfolgt, wahrend in 

vorgenannten Art zur Permeationsminderung sehr 45 zuruckgefahrener Stellung der Hohlnadel die 

wichtig. Durchgangsoffnung abgesperrt ist 

Bei den bekannten Verfahren der eingangs genannten 

Art ergibt sich fur die innere Schicht eine verhaltnisma- Durch entsprechende Regelung der Fullung bzw. des 

Big groBe Wanddicke. Dies fiihrt zu einer erheblichen Hubes der Hohlnadelkolben kann die Menge an Werk- 

Verteuerung der Spritzlinge, weil die zur Bildung einer 50 stoff "B" — und damit die Wanddicke der mittleren 

Barriereschicht geeigneten Werkstoffe wesentlich teu- Schicht — iiber alle Kavitaten des SpritzgieBwerkzeugs 

rer sind als der fur die auBere Schicht zu verwendende sehr genau bestimmt und von Zyklus zu Zyklus reprodu- 

Werkstoff. Ein weiterer Nachteil der bekannten Verfah- ziert werden. AuBerdem erhalt durch das erfindungsge- 

ren besteht darin, daB die Materialverteilung zur Erzeu- maBe Verfahren die innere Schicht — die Barriere- 

gung der Barriereschichten bei Multikavitatenwerkzeu- 55 schicht — eine sehr gleichm&Bige Wandstarke. 

gen (Werkzeuge mit 32 bzw. 48 Kavitaten) — gesehen Dadurch, daB die Hohlnadelspeicher bei jedem Zy- 

uber alle Kavitaten — groBe UngleichmaBigkeiten auf- klus vollig entleert werden, ist der Werkstoff "B" ledig- 

weist lich wahrend der Entformung und des Spritzvorgangs 

Da der als Barriereschicht in Betracht kommenden — also wahrend eines auBerordentlich geringen Zeit- 

Werkstoff "B" nicht einer so hohen Temperatur ausge- eo raums — einer hoheren Temperatur ausgesetzt 

setzt werden darf, wie der Werkstoff "A w der auBeren Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform des erflndungsge- 

Schicht, mussen die Werkstoffe W A W und "B" uber separa- maBen Verf ahrens weist die Verfahrensschritte auf, 
te HeiBlaufersysteme den Kavitaten zugefiihrt werden. 

Auch hierbei treten erhebliche Schwierigkeiten auf. So — daB — bei zuruckgefahrener Hohlnadel und da- 

sind bei einer bekannten Spritzvorrichtung zur gleich- 65 durch verschlossener Durchgangsoffnung und bei 

zeitigen Einspritzung fur Spritzartikel mit mehrschichti- zuruckgefahrenem Hohlnadelkolben — durch den 

gen Wanden zwar eine separate Quelle und separate Ringspalt zwischen dem Diiseninnenkorper und 

Kanale vorgesehen (EP 0 246 5 12 Bl); es verbleibt aber dem DiisenauBenkdrper hindurch die Zufiihrung 
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eines eine Voriage bildenden Teils des Werkstoffs 
n A w erfoigt, 

— daB danach — bei unveranderter Stellung der 
Hohlnadel und bei Vorfahren des Hohlnadelkol- 
bens — eine weitere Zufuhrung des Werkstoffs "A" 5 
und eine gleichzeitige Zufuhrung des Werkstoffs 
"B" erfoigt, 

— daB sodann — bei nunmehr in vorgefahrener 
Stellung befindlichem Hohlnadelkolben und somit 
von Werkstoff "B" entleertem Hohlnadelspeicher 10 

— zunachst ein weiteres Einspritzen des Werk- 
stoffs "A" und 

— anschlieBend ein Nachdriicken des Werkstoffs 
W A" mit einer nachfolgenden Dekomprimierung des 
Werkstoffs "A" durchgefiihrt wird, 15 

— daB schlieBlich die Hohlnadel bis zur Beriihrung 
mit dern DusenauBenkorper vorgefahren, der An- 
guB versiegelt und der Hohlnadelkolben zuriickge- 
fahren wird, wobei ein Fullen des Hohlnadelspei- 
chers mit Werkstoff "B" erfoigt 20 

— und daB zuletzt eine Dekomprimierung des 
Werkstoffs "B" und anschlieBend die Entformung 
der Spritzlinge durchgefiihrt wird. 

Bei dem so ausgestalteten erfindungsgemaBen Ver- 25 
fahren konnen die bei bekannten Verfahren Qblichen 
Schwierigkeiten nicht auftreten. 

Eine andere vorteilhafte Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens weist die Verfahrensschritte 
auf, 30 

— daB — bei zuruckgefahrener Hohlnadel und da- 
durch verschlossener Durchgangsoffnung und bei 
zuriickgefahrenem Hohlnadelkolben — durch den 
Ringspalt zwischen dem Diiseninnenkorper und 35 
dem DusenauBenkorper hindurch die Zufuhrung 
eines eine Voriage bildenden Teils des Werkstoffs 
"A" erfoigt, 

— daB danach — bei unveranderter Stellung der 
Hohlnadel und bei Vorfahren des Hohlnadelkol- 40 
bens — die Zufuhrung eines eine Voriage bilden- 
den Teils des Werkstoffs "B" aus dem Hohlnadel- 
speicher erfoigt, 

— daB sodann — bei weiterhin unveranderter Stel- 
lung der Hohlnadel und weiterem Vorfahren des 45 
Hohlnadelkolbens bis zur Beriihrung mit dem Aus- 
trittstrichter der Hohlnadel — eine gleichzeitige 
Zufuhrung der Werkstoffe "A" und "B" erfoigt, 

— daB anschlieBend ein Nachdriicken des Werk- 
stoffs "A" mit einer nachfolgenden Dekomprimie- 50 
rung des Werkstoffs "A" durchgefiihrt wird, 

— daB schlieBlich die Hohlnadel bis zur Beruhrung 
mit dem DusenauBenkorper vorgefahren, der An- 
guB versiegelt und der Hohlnadelkolben zuriickge- 
fahren wird, wobei ein Fullen des Hohlnadelspei- 55 
chers mit Werkstoff "B" erfoigt, 

— und daB zuletzt eine Dekomprimierung des 
Werkstoffs "B" und anschlieBend die Entformung 
der Spritzlinge durchgefiihrt wird. 

60 

Auch bei dieser Ausfuhrungsform des erfindungsge- 
maBen Verfahrens treten die Schwierigkeiten der be- 
kannten Verfahren nicht auf. 

Bei den vorstehend beschriebenen Ausfuhrungsfor- 
men des erfindungsgemaBen Verfahrens sind der Hub 65 
der Hohlnadeln und die Stellung der Hohlnadelkolben 
in deren vorgefahrener Entleemngsstellung so aufein- 
ander abgestimmt, daB nach dem Vorfahren der Hohl- 
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nadeln in Versiegeiungsstellung der zylindrische Ein- 
gang zum Speicherraum noch verschlossen bleibt. 

Eine vorteilhafte Weiterbildung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens besteht darin, daB die Hohlnadel und 
der Hohlnadelkolben nach Entleerung des Werkstoffs 
"B" gleichzeitig synchron in Versiegeiungsstellung vor- 
gefahren werden, so daB restiicher Werkstoff "A" in die 
Kavitaten verdrangt wird. In diesem Falle reicht die 
Langnut, die eine Verbindung zwischen der in der Hohl- 
nadel vorgesehenen Durchgangsoffnung und dem Hohl- 
nadelspeicher bildet und die sich bei den vorgenannten 
Ausfiihrungsformen des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens bis zu der Durchgangsoffnung erstreckt, etwas 
uber diese Durchgangsoffnung hinaus. 

Die Merkmale weiterer Ausgestaltungen des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens sind in den Unteransprii- 
chen 4 bis 8 genannt. 

Die Vorrichtung fur die Durchfiihrung des Verfah- 
rens, die mindestens ein Formwerkzeug mit mehreren 
Formkavitaten und mindestens eine mit SpritzgieBdii- 
sen versehene HeiBlauferplatte aufweist, wobei die An- 
zahl der SpritzgieBdiisen der Anzahl der Formkavitaten 
entspricht und wobei in jeder SpritzgieBdiise eine Ver- 
schluBnadel verschiebbar angeordnet ist, lost die ge- 
steilte Aufgabe dadurch, 

— daB die VerschluBnadei als Hohlnadel mit darin 
verschiebbar angeordnetem, nicht drehbarem 
Hohlnadelkolben ausgebildet ist, wobei der Innen- 
raum der Hohlnadel einen Speicher (Hohlnadel- 
speicher) fur den Werkstoff "B" bildet, 

— daB die Hohlnadel im Bereich des HeiBlaufersy- 
stems fur den Werkstoff "B" mit einer senkrecht zu 
der Hohlnadel verlaufenden Durchgangsoffnung 
und der Hohlnadelkolben mit einer sich bis zu der 
Durchgangsoffnung erstreckenden Langsnut ver- 
sehen ist, wobei die Durchgangsoffnung und die 
Langsnut einen DurchfluB des Werkstoffs W B" von 
einer Zufiihrungsleitung in den Hohlnadelspeicher 
ermdglichen, 

— und daB die Durchgangsoffnung derart angeord- 
net ist, daB ein Befiillen der Hohlnadel nur in vorge- 
fahrener Stellung — der SchlieBsteliung der Hohl- 
nadel — erfoigen kann und daB bei zuriickgefahre- 
ner Stellung der Hohlnadel die Durchgangsoffnung 
abgesperrt ist 

Das HeiBlaufersystem fur den Werkstoff "A" ist kon- 
ventionell aufgebaut und fur sich temperaturregelbar. 
Fur das Barrierematerial, den Werkstoff "B", dient das 
HeiBlaufersystem lediglich der Befullung.der Hohlna- 
delspeicher. Dieses HeiBlaufersystem wird durch eine 
an dem Formwerkzeug angebrachte Plastifiziereinheit 
mit Werkstoff "B" versorgt Diese vorteilhafte Losung 
laBt sich aufgrund der geringen Menge an Werkstoff "B" 
verwirklichen. 

Das HeiBlaufersystem fur den Werkstoff M B" benotigt 
keine rheologische Balanzierung, weil das Befiillen des 
Hohlnadelspeichers nach einem vorgegebenen Druck 
nach dem Gesetz der kommunizierenden Rohren er- 
foigt, d. h, nach einer bestimmten Zeit weisen alle Hohl- 
nadelspeicher den gleichen Fullgrad auf. 

Die Merkmale weiterer Ausgestaltungen der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung sind in den Unteransprii- 
chen 10 bis 18 genannt. 

In der Zeichnung sind mehrere Ausgestaltungsmog- 
lichkeiten des erfindungsgemaBen Verfahrens und der 
Vorrichtung fur die Durchfiihrung des Verfahrens sche- 
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matisch dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 die jeweiligen Stellungen der Bestandteiie einer 
Duse bei den einzelnen Verfahrensschritten eines ersten 
Einspritzprinzips; 

Fig. 2 den Druckverlauf in der Dusenvorkammer 
beim Ablauf des ersten Einspritzprinzips; 

Fig. 3 die jeweiligen Stellungen der Bestandteiie einer 
Duse bei den einzelnen Verfahrensschritten eines zwei- 
ten Einspritzprinzips; 

Fig. 4 den Druckverlauf in der Dusenvorkammer io 
beim Ablauf des zweiten Einspritzprinzips; 

Fig. 5 ein Formwerkzeug in Draufsicht, teilweise im 
Querschnitt; 

Fig. 6 die dusenseitige Halfte des in Fig. 5 dargestell- 
ten Formwerkzeugs in Frontansicht, gesehen in Rich- 15 
tung des Pfeiles VI in Fig. 5. 

Die in den Fig. 1 und 3 dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiele zeigen jeweils ein Formwerkzeug 1 mit Formka- 
vitaten 1.1 und eine SpritzgieBduse 2, wobei die Spritz- 
gieBduse 2 aus einem Duseninnenkdrper 2.1 und einem 20 
DusenauBenkorper 2.2 besteht und wobei in dem Du- 
seninnenkdrper 2.1 eine Hohlnadel 3 mit integriertem 
Hohinadelkolben 4 verschiebbar angeordnet ist Bei zu- 
ruckgefahrenem Hohinadelkolben 4 bildet sich in der 
Hohlnadel 3 ein Hohlnadelspeicher 3.1. In den Formka- 25 
vitaten 1.1 des Formwerkzeugs 1 befinden sich nach 
Ablauf des Verfahrens die Spritzlinge 5. 

Bei den in den Fig. 1 und 3 dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispielen wird der Werkstoff "A" bei zuruckge- 
fahrener Hohlnadel 3 und bei zuriickgefahrenem Hohl- 30 
nadelkolben 4 durch den Ringspalt zwischen dem Du- 
seninnenkorper 2.1 und dem DusenauBenkorper 2.2 hin- 
durch den in dem Formwerkzeug 1 befindlichen Form- 
kavitaten 1.1 zugefuhrt Die Zufuhrung des Werkstoff 
"B M erfolgt durch die Hohlnadel 3 hindurch. 35 

Die Fig. 1 und 2 beziehen sich auf den Verfahrensab- 
lauf gemaB Patentanspruch 2 und die Fig. 3 und 4 auf 
den Verfahrensablauf gemaB Patentanspruch 3. 

Die in den Fig. 1 und 3 dargestellten Verfahrensab- 
laufe sind wegen der in der Zeichnung eingetragenen 40 
Beschriftungen auch ohne bis ins einzelne gehende Er- 
lauterung nachzuvollziehen. Ebenso die in den Fig. 2 
und 4 dargestellten Druckverlaufe. Bei den in den Fig. 2 
und 4 dargestellten Druckverlaufen ist der sich auf den 
Werkstoff "A" beziehende Druckverlauf mit einer Volli- 45 
nie und der sich auf den Werkstoff n B" beziehende 
Druckverlauf mit einer gestrichelten Linie angedeutet 

Das in Fig. 5 dargesteilte Formwerkzeug 1 ist mit 
Formkavitaten 1.1 versehen, denen uber die SpritzgieB- 
dusen 2 die Werkstoffe "A" und "B" (vgL Fig. 1 und 3) 50 
zugefuhrt werden. Die SpritzgieBdusen 2 sind jeweils 
aus einem Duseninnenkdrper 2.1 und einem Dusenau- 
Benkorper 2.2 gebildet In dem Duseninnenkorper 2.1 ist 
eine Hohlnadel 3 mit einem nicht drehbaren Hohinadel- 
kolben 4 angeordnet Die Hohlnadel 3 ist mit einer 55 
Durchgangsoffnung 6 versehen, die in der dargestellten 
Stellung verschlossen ist. Die Durchgangsoffnung 6 be- 
findet sich im Bereich einer in dem Hohinadelkolben 4 
vorgesehenen Langsnut 7 und stellt — zusammen mit 
der Langsnut 7 — eine Verbindung zwischen einer Zu- 60 
fuhrungsleitung 8 fur den Werkstoff "B" und dem Hohl- 



Servomotor 22 in Verbindung stehen (vgl. Fig. 6), Hub- 
bewegungen ausfuhren. Dadurch wird ein regelbares 
Fallen der Hohlnadelspeicher 3.1 mit Werkstoff W B" so- 
wie das Abfahren von exakten Einspritzprofilen mit 
dem Barrierematerial, dem Werkstoff W B", erreicht. Dies 
betriff t sowohl die sequenziellen als auch die simultanen 
Einspritzphasen. 

Ermoglicht wird dies durch die technische Charakte- 
ristik des geregeiten Drehstrom-Servomotors, und zwar 

— konstantes Drehmoment uber den gesamten 
Drehzahlbereich, 

— hohe Dynamik (von 0 auf Nenndrehzahl in 25 
ms), 

— VerschleiBfreiheit, 

— hohe Oberlastungsfahigkeit, 

— Nenndrehmoment auch in der Beschleunigungs- 
und Bremsphase vorhanden, 

— hohe Drehzahlkonstanz bei Nenndrehzahlen 
von 2000 bis 8000 min" l , 

— kleine Abmessungen bei hohen Leistungen. 

Ober Lage- und Drehzahlregler lassen sich vorgege- 
bene Master-Einspritzprofile von Zyklus zu Zyklus ex- 
akt reproduzierbar verwirklichen. 

Die Hohlnadeln 3 sind in einer gemeinsamen Trager- 
platte 13 befestigt. Die Tragerplatten 10 und 13 konnen 
unabhangig voneinander Hubbewegungen ausfiihren. 
Hierbei wird die Tragerplatte 10 von den vorstehend 
erwahnten Schnecken-Kugelgewindetriebwerken 1 1 
betatigt, wahrend fiir die Betatigung der Tragerplatte 13 
Hydraulikzylinder 23 vorgesehen sind 

Die Zufuhrung des Werkstoffs "B" erfolgt iiber Rohre 
14, die mit Abstand von einem Reflektorrohr 15 umge- 
ben sind und in Verbindung zum Schmelzeverteiler 24 
stehen. 

Um eine thermische Trennung des HeiBlaufersystems 
9 fur den Werkstoff "B" von dem HeiBlaufersystem 20 
fiir den Werkstoff "A" zu bewirken, ist zwischen diesen 
beiden Systemen eine Zwischenwand 25 angeordnet 

In dem Formwerkzeug 1 sind ferner Anschlage 18 
und 19 fur die Null- bzw. die Tiefstellungen der Trager- 
platten 10 und 13 vorgesehen. 

Wie aus Fig. 6 zu ersehen ist, erfolgt die Zufuhrung 
des Werkstoffs "A" in das HeiBlaufersystem 20 (vgL 
Fig. 5) in konventioneller Weise von der — nicht darge- 
stellten — Maschinenduse uber eine AnguBbuchse 26, 
wahrend der Werkstoff "B" dem HeiBlaufersystem 9 
(vgL Fig. 5) aus der an dem Formwerkzeug 1 angebrach- 
ten Plastifiziereinheit 27 uber eine AnguBbuchse 28 zu- 
gef iihrt wird. 

Bezugszeichenliste 

1 Formwerkzeug 
1.1 Formkavitat 

2 SpritzgieBduse 

2.1 Duseninnenkorper 

2.2 DusenauBenkorper 

3 Hohlnadel 
3.1 Hohlnadelspeicher 

4 Hohinadelkolben 

5 Spritzling 

6 Durchgangsoffnung (in 3) 



nadelspeicher3.1 dar. 

Die SpritzgieBdusen 2 sind in einer HeiBlauferplatte 
21 gehalten. Die der SpritzgieBduse 2 abgewandten En- 
den jedes Hohlnadelkolbens 4 sind an einer Tragerplat- 65 7 Langsnut (in 4) 

te 10 befestigt Die Tragerplatte 10 kann, betatigt durch 8 Zufuhrungsleitung (Werkstoff "B") 

Schnecken-Kugelgewindetriebwerke 11, dessen An- 9 HeiBlauf system (Werkstoff "B") 

triebsschnecken 12 mit einem geregeiten Drehstrom- 10 Tragerplatte (fur 4) 
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1 1 Schnecken-Kugelgewindetriebwerk 

12 Antriebsschnecke (von 1 1 zum Servomotor) 

13 Tragerplatte (fur 3) 

14 Rohre (Werkstoff "B") 

15 Reflektorrohr(um 14) 

16 Matrizenplatte 

17 Reflektorblech (zwischen 9 und 16) 
18Anschlag(fiir 10) 
19Anschlag (fur 13) 

20 HeiBlaufsystem (Werkstoff "A") 

21 HeiBlauferplatte 

22 Drehstrom-Servomotor 

23 Hydraulikzylinder 

24 Schmelzeverteiler (Werkstoff rt B w ) 

25 Zwischenwand (zwischen 9 und 20) 

26 AnguBbuchse (fur Werkstoff "A") 

27 Plastifiziereinheit (fur Werkstoff "B M ) 

28 AnguBbuchse (fur Werkstoff "B") 

Patentanspriiche 



10 



15 



20 



1. Verfahren zum SpritzgieBen von dreischichtigen 
Spritzlingen, insbesondere von Flaschenvorform- 
lingen, mit einer inneren und einer auBeren Schicht 
aus einem Werkstoff "A" beispielsweise PET (Poly- 25 
ethylenterephthalat) und einer mittleren Schicht 
aus einem Werkstoff "B n , der als Gasbarriere fur O2, 
CO2 und SO2 sowie Wasserdampf (H2O) geeignet 
ist, beispielsweise EVAL (Ethylene Vinyl Alcohol 
Copolymer), mittels einer Vorrichtung, die minde- 30 
stens ein Formwerkzeug mit mehreren Formkavi- 
taten und mindestens eine mit SpritzgieBdusen ver- 
sehene HeiBlauferplatte aufweist, wobei die Anzahi 
der SpritzgieBdusen der Anzahi der Formkavitaten 
entspricht, und wobei die Werkstoffe "A" und 35 
uber separate HeiBlaufersysteme den Formkavita- 
ten zugefuhrt werden, dadurch gekennzeichnet, 

1.1 daB die Zufiihrung des Werkstoffs "A" in 
die Formkavitaten (1.1) des Formwerkzeugs 
(1) uber einen Ringspalt zwischen dem Dusen- 40 
innenkorper (Zl) und dem DusenauBenkorper 
(2.2) jeder SpritzgieBduse (2) und die Zufiih- 
rung des Werkstoffs "B w in die Formkavitaten 
(1.1) uber eine zentral in dem Duseninnenkor- 
per (Zl) angeordnete Hohlnadel (3) mit einem 45 
integrierten nicht drehbaren Hohlnadelkolben 
(4) erfolgt 

\2 und daB die Befullung des in der Hohlnadel 
(3) gebildeten Hohlnadelspeichers (3.1) in vor- 
gefahrener Stellung — der SchlieBstellung — 50 
durch eine in der Hohlnadel (3) vorgesehene, 
senkrecht zu der Hohlnadel (3) verlaufende 
Durchgangsoffnung (6) erfolgt, wahrend in zu- 
riickgefahrener Stellung der Hohlnadel (3) die 
Durchgangsoffnung (6) abgesperrt ist 55 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

2.1 daB — bei zuriickgefahrener Hohlnadel (3) 
und dadurch verschlossener Durchgangsoff- 
nung (6) und bei zuriickgefahrenem Hohlna- 60 
delkolben (4) — durch den Ringspalt zwischen 
dem Duseninnenkorper (Zl) und dem Diisen- 
auBenkorper (22) hindurch die Zufiihrung ei- 
nes eine Vorlage bildenden Teils des Werk- 
stoffs "A" erfolgt, 65 
22 daB danach — bei unveranderter Stellung 
der Hohlnadel (3) und bei Vorfahren des Hohl- 
nadelkolbens (4) — eine weitere Zufiihrung 



des Werkstoffs "A" und eine gleichzeitige Zu- 
fiihrung des Werkstoffs M B" erfolgt, 
23 daB sodann — bei nunmehr in vorgefahre- 
ner Stellung befindlichem Hohlnadelkolben (4) 
und somit von Werkstoff "B" entleertem Hohl- 
nadelspeicher (3.1) — zunachst ein weiteres 
Einspritzen des Werkstoffs "A" und 
2.4 anschlieBend ein Nachdriicken des Werk- 
stoffs "A" mit einer nachfolgenden Dekompri- 
mierung des Werkstoffs "A" durchgefuhrt 
wird, 

Z5 daB schlieBlich die Hohlnadel (3) bis zur 
Beriihrung mit dem DusenauBenkorper (Z2) 
vorgefahren, der AnguB versiegelt und der 
Hohlnadelkolben (4) zuriickgefahren wird, wo- 
bei ein Fallen des Hohlnadelspeichers (4) mit 
Werkstoff "B" erfolgt 

2.6 und daB zuletzt eine Dekomprimierung des 
Werkstoffs "B" und anschlieBend die Entfor- 
mung der Spritzlinge (5) durchgefuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

3.1 daB — bei zuriickgefahrener Hohlnadel (3) 
und dadurch verschlossener Durchgangsoff- 
nung (6) und bei zuriickgefahrenem Hohlna- 
delkolben (4) — durch den Ringspalt zwischen 
dem Duseninnenkorper (2.1) und dem Dusen- 
auBenkorper (Z2) hindurch die Zufiihrung ei- 
nes eine Vorlage bildenden Teils des Werk- 
stoffs "A" erfolgt, 

32 daB danach — bei unveranderter Stellung 
der Hohlnadel (3) und bei Vorfahren des Hohl- 
nadelkolbens (4) — die Zufiihrung eines eine 
Vorlage bildenden Teils des Werkstoffs "B" aus 
dem Hohlnadelspeicher (3.1) erfolgt, 

33 daB sodann — bei weiterhin unveranderter 
Stellung der Hohlnadel (3) und weiterem Vor- 
fahren des Hohlnadelkolbens (4) bis zur Be- 
riihrung mit dem Austrittstrichter der Hohlna- 
del (3) — eine gleichzeitige Zufiihrung der 
Werkstoffe "A" und "B" erfolgt, 

3.4 daB anschlieBend ein Nachdriicken des 
Werkstoffs "A" mit einer nachfolgenden De- 
komprimierung des Werkstoffs "A" durchge- 
fuhrt wird, 

3.5 daB schlieBlich die Hohlnadel (3) bis zur 
Beriihrung mit dem DusenauBenkorper (2.2) 
vorgeschoben, der AnguB versiegelt und der 
Hohlnadelkolben (4) zuriickgefahren wird, wo- 
bei ein Fullen des Hohlnadelspeichers (3.1) mit 
Werkstoff "B" erfolgt, 

3.6 und daB zuletzt eine Dekomprimierung des 
Werkstoffs "B" und anschlieBend die Entfor- 
mung der Spritzlinge (5) durchgefuhrt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Hohlnadel (3) und der 
Hohlnadelkolben (4) nach Entleerung des Werk- 
stoffs "B" gleichzeitig synchron in Versiegelungs- 
stellung vorgefahren werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Befullen 
des Hohlnadelspeichers (3.1) kurz vor Werkzeug- 
offnungsbeginn eine Decompression des Hohlna- 
delspeichers (3.1) durch geringfiigiges Zuruckfah- 
ren des Hohlnadelkolbens (4) durchgefuhrt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die in jeden Hohlna- 
delspeicher. £3.1) einzufullende Menge des Werk- 
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stoffs "B" durch einen vorgegebenen Hub jedes 
Hohlnadelkolbens (4) bzw. einer die Hohlnadelkol- 
ben (4) tragenden Tragerplatte (10) bestimmt ist, 
wobei jeder Hohlnadelkolben (4) bzw. die Trager- 
platte (10) durch ein Schnecken-Kugelgewinde- 5 
triebwerk (11) betatigt wird, dessen Antriebs- 
schnecke (12) mit einem geregelten Drehstrom- 
Servomotors (22) in Verbindung steht 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Volumen des Hohlnadelspeicher \o 
(3.1) bzw. die in den Hohlnadelspeicher (3.1) einzu- 
fullende Menge des Werkstoffs "B" so bemessen 
wird, daB die Wanddicke des Werkstoffs "B" beim 
unverstreckten Spritzling (5) etwa 0,10 bis 0,20 mm 
und beim fertigen Formling, beispielsweise bei der 15 
fertigen Flasche, etwa 10 bis 20 u,m betragt 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die in den Hohlnadelspeicher (3.1) 
einzufiillende Menge des Werkstoffs "B" so bemes- 
sen wird, daB der Gewichtsanteil des Werkstoffs 20 
"B" 1,5 bis 3% des Gesamtgewichts des Spritziings 
(5) betragt. 

9. Vorrichtung fur die Durchfuhrung des Verfah- 
rens nach einem der Anspruche 1 bis 8, die minde- 
stens ein Formwerkzeug (1) mit mehreren Formka- 25 
vitaten (1,1) und mindestens eine mit SpritzgieBdu- 
sen (2) versehene HeiBl&uferplatte (21) aufweist, 
wobei die Anzahl der SpritzgieBdiisen (2) der An- 
zahl der Formkavitaten (1.1) entspricht und wobei 

in jeder SpritzgieBduse (2) eine VerschluBnadel 30 
verschiebbar angeordnet ist, dadurch gekennzeich- 
net, 

9.1 daB die VerschluBnadel als Hohlnadel (3) 
mit darin verschiebbar angeordnetem, nicht 
drehbarem Hohlnadelkolben (4) ausgebildet 35 
ist, wobei der Innenraum der Hohlnadel (3) 
einen Speicher (Hohlnadelspeicher 3.1) fur den 
Werkstoffs bildet, 

9.2 daB die Hohlnadel (3) im Bereich des HeiB- 
laufersystems (9) fur den Werkstoff "B" mit ei- 40 
ner senkrecht zu der Hohlnadel (3) verlaufen- 
den Durchgangsoffnung (6) und der Hohlna- 
delkolben (4) mit einer sich bis zu der Durch- 
gangsoffnung (6) erstreckenden LSngsnut (7) 
versehen ist, wobei die Durchgangsoffnung (6) 45 
und die Langsnut (7) einen DurchfluB des 
Werkstoffs "B" von einer Zufuhrungsleitung 
(8) in den Hohlnadelspeicher (3.1) ermogli- 
chen, 

93 und daB die Durchgangsoffnung (6) derart 50 
angeordnet ist, daB ein Befullen der Hohlnadel 
(3) nur in vorgefahrener Stellung — der 
SchlieBstellung der Hohlnadel (3) — erfolgen 
kann und daB bei zuriickgefahrener Stellung 
der Hohlnadel (3) die Durchgangsoffnung (6) 55 
abgesperrt ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB samtliche Hohlnadeln (3) und samtli- 
che Hohlnadelkolben (4) jeweils in einer gemeinsa- 
men Tragerplatte (10, 13) befestigt sind, wobei die 60 
beiden Tragerplatten (10, 13) unabhangig vonein- 
ander Hubbewegungen ausfflhren k&nnen. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die beiden Tragerplatten (10, 13) 
eine rechteckige Form aufweisen und an ihren vier 65 
auBer n Ecken innerhalb des Formwerkzeugs (1) 

gefuhrt sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 1 1, dadurch 
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gekennzeichnet, daB fur die Betatigung der die 
Hohlnadeln (3) tragenden Tragerplatte (13) minde- 
stens ein Hydraulikzylinder (23) vorgesehen ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 1 1 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB fur die Betatigung der Hohl- 
nadelkolben (4) bzw. der die Hohlnadelkolben (4) 
tragenden Tragerplatte (10) Schnecken-Kugelge- 
winde triebwerke (11) vorgesehen sind, dessen An- 
triebsschnecke (12) mit einem geregelten Dreh- 
strom-Servomotor in Verbindung steht. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB fur die Zufuhrung des 
Werkstoffs "B" vom Schmelzeverteiler (24) in die 
SpritzgieBdiisen (2) gebogene Rohre (14) aus einem 
hochwarmeleitfahigen Werkstoff, vorzugsweise 
Kupfer, vorgesehen sind, die gleichzeitig als War- 
meausdehnungskompensatoren wirken. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jedes Rohr (14) filr die Zufuh- 
rung des Werkstoffs "B" in die Dusen (2) mit Ab- 
stand von einem Reflektorrohr (15) aus Aluminium 
umgeben ist 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB das HeiBlaufersystem 
(9) fur den Werkstoff "B" durch eine Zwischenwand 
(25) thermisch von dem HeiBlaufersystem (20) fur 
den Werkstoff W A" getrennt ist. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem HeiB- 
laufersystem (9) und der Matrizenplatte (16) ein 
Reflektorblech (17) angeordnet ist 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB in dem Formwerk- 
zeug (1) Anschlage (18, 19) fur die Null- bzw. Tief- 
stellungen der beiden Tragerplatten (10, 13) vorge- 
sehen sind. 
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